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Seznam použitého znaení 
 
A  poet dn sobot a nedlí [dny] 
B  poet dn placených svátk [dny] 
jB  koeficient významnosti jednotlivých kritérií [ - ] 
C  poet dn dovolené [dny] 
rD  poet dn v roce [dny] 
deE  efektivní asový fond dlníka [hod/rok] 
seE  kapacita pracovišt na jednu smnu [hod/rok] 
G  poet dn pracovní neschopnosti a obecných pekážek v práci [dny] 
g  poet vzájemn zamnitelných pracoviš [ - ] 
h  poet pracovních hodin za smnu [hodiny] 
bjh  hodnota kritéria fiktivní varianty [ - ] 
ijh  hodnota i-te varianty j-tého kritéria [ - ] 
J  jednorázový náklad [K] 
m  poet vybraných kritérií [ - ] 
prm  hmotnost profil na sledovaném rozpisu [ t ] 
pm  hmotnost zpracovávaných profil za rok [ t ] 
vm  hmotnost výrobkového pedstavitele [ t ] 
N  poet kombinací trojúhelníkové tabulky pár [ - ] 
1N  roní náklady na výchozí stav [K] 
2N  roní náklady navrhovaného stavu [K] 
hN  celkové náklady (mzdové a režijní) na hodinu práce [K] 
oprN  finanní roní náklady na opravy zmetku [K] 
n  poet vyrábných souástí [ks] 
P  kapacitní vytížení stroj [%] 
p  poet expert [ - ] 

p  celkový poet ezu [ - ] 
zp  procento zmetk [%] 
tp1  poet ez na jednu tunu zpracovávaných profil [ - ] 
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SS  zvolená smnnost [smna] 
s  smnnost pracovišt [smna] 
Tn  doba návratnosti investice [rok] 
1Tn  dobu návratnosti investice s generální opravou [rok] 
oprt  prmrný as potebný na opravu zmetku [min] 
1t  prbžná doba výroby pvodní technologií [min] 
2t  prbžná doba výroby pedpokládanou technologií [min] 
x  poet variant [ - ] 
z  poet % nevyhnutelných asových ztrát [%] 
ijz  porovnání variant s variantou bazickou pro kritéria typu náklady [ - ] 
oprϕ  opravný souinitel zahrnující rznorodost konstrukcí [ - ] 
kjγ  poet bod piazených k-tým expertem j-tému kritériu [ - ] 
 
Seznam použitých zkratek 
CNC íslicové ízení poítaem  
DIN nmecká norma  
HEA válcovaný profil typu H  
HEB válcovaný profil typu H  
I válcovaný profil typu I  
IPE válcovaný profil typu I  
L válcovaný profil typu L  
SLV název inspekního orgánu  
T válcovaný profil typu T  
TÜV název inspekního orgánu  
U válcovaný profil typu U  
UPE válcovaný profil typu U  
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Úvod 
 
Kvalitní organizace a ízení výroby je jednou z podstatných stránek 
konkurence schopného podniku. V dnešním globálním svt je konkurence hlavním 
hnacím motorem pi zvyšování kvality výrobk a snižování cen.  
 
Jedna z možností jak dosáhnout kvalitní a pitom levné produkce výrobk je 
pravidelná modernizace výrobních zaízení. Tato modernizace podstatn zkracuje dobu 
výroby a dobu pípravy výroby. Ušetený výrobní as má pak výrazn pozitivní dopad na 
ekonomickou bilanci výroby. Tato ekonomická bilance se pak kladn odráží na možnosti 
snižování ceny výrobku. Tímto snížením ceny se firma stává konkurenceschopnjší a 
zárove se zvyšuje šance na získání vtšího objemu zakázek.  
 
Modernizace strojního parku by mla být provádna pokud možno 
systematicky a také po dkladném zhodnocení všech faktor, které ovlivují 
technicko-ekonomickou úrove výroby. 
 
Tato bakaláská práce je primárn zamena na návrh strojního zaízení a 
umístní tohoto zaízení do stávající budovy. Tento návrh bude proveden na základ 
hlubší analýzy výrobního programu firmy, kapacit a souasného stavu pracovišti pro 
dlení materiálu. Návrh bude zhodnocen s ohledem na základní technická a 
ekonomická kritéria. 
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1 Obecná charakteristika ešené problematiky. Základní 
pojmy. 
 
Ve své práci se budu zabývat návrhem strojního vybavení pracovišt na 
dlení materiálu a následným umístním navrženého vybavení do stávající haly. 
Tento návrh provedu z hlediska ekonomického tak i technického. Proto jsem na 
poátek uvedl nkteré pojmy, která jsou s tímto tématem spjaty. 
 
Investiní innost 
Investiní innost je proces, pi kterém jsou vynakládány ekonomické zdroje. 
Cílem investiní innosti je získání užitku v delším asovém období. Pi investování 
je nutné velké množství pravdivých informací, na jejichž základ by mlo být 
investování provádno. Je zárove spojeno s velkou odpovdností a rizikem. [9] 
 
Druhy investic 
• hmotné (fyzické, kapitálové) - rozšiují výrobní kapacitu podniku 
• finanní - nákup cenných papír, obligací, akcií apod. 
• nemateriální (nehmotné) - software, výzkum, know-how. [9] 
Rozhodování 
Rozhodování je proces, pi nmž po získání potebných informací dochází k 
jejich analýze, zpracování, posouzení a ešení problému tak, aby výsledkem bylo 
rozhodnutí jež dosáhne vytýeného cíle nejvhodnjší cestou. Rozhodování je 
prbžnou funkcí ízení, která se uskuteuje v rámci rzných základních fází 
ídícího procesu a v rzných funkcích ízení. [4]   
 
Technologické projektování 
Technologické projektování má pedevším za úkol zpracování variant 
technologií výroby a montáže strojních souástí a technicko-organizaních variant 
uspoádání výrobních systém s ohledem na nejvhodnjší využití všech hmotných 
zdroj, prostedk a pracovních sil, které ovlivují efektivnost a produktivitu 
výrobního procesu. Pi vhodném ešení musí být dosaženo hospodárné, efektivní a 
produktivní výroby. [3] 
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Výroba 
Výroba je souhrn inností pi nichž dochází k petváení vstupních zdroj na 
vcné výkony i služby. Výroba musí být uskuteována plánovan s ohledem na 
optimální využití všech  zdroj. [3] 
 
Typ výroby 
Výroba je primárn rozdlována dle množství a potu druhu vyrábných 
výrobk na tyto základní druhy: [4] 
• Výrobu kusová. 
• Výrobu sériová. 
• Výrobu hromadná. 
Kusová výroba 
 Pi kusové výrob se  vyrábí velký poet rzných druh výrobk v jednotlivých 
kusech, nebo v malých sériích. Minimální opakovatelnost výroby stejných druh 
výrobk si vyžaduje velkou univerzálnost stroj a vysokou odbornou zpsobilost 
pracovník. U kusové výroby nelze využít jednoúelových stroj. [4]   
 
Sériová výroba 
Sériová výroba je typická výrobou malých až stedních sérií výrobk stejného 
druhu. Opakovatelnost výroby umožuje zavádt specializovaná pracovišt, takže se 
krom univerzálních stroj používají i stroje specializované. [4]   
 
Hromadná výroba 
Hromadná výroba je zamena na výrobou jen jednoho nebo nkolika málo 
druh výrobk s velkou opakovatelností-produkce. Jsou zde využívány jednoúelové 
stroje velké výkonnosti, jednotlivá pracovišt jsou úzce specializovaná. Pracovníci 
obvykle nemusí mít tak vysokou kvalifikaci jako pracovníci v kusové nebo sériové 
výrob. Hromadná výroba je nejefektivnjší typ výroby. [4]   
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Typy prostorových struktur 
Prostorové struktury výrobního systému vymezují vztahy mezi jednotlivými 
ástmi systému pedevším z hlediska: 
• Forem uspoádání výrobních zaízení (stroj). 
• Rozmístní stroj, technologických a pracovních míst nebo provoz ve 
vymezeném prostoru. 
• Relativního rozdlení výrobních, pomocných, obslužných a ostatních ploch 
pro racionální výrobní proces. 
Základní rozdlení uspoádání prostorových struktur: 
• Technologickou – seskupení stroj a zaízení podle shodných technologií 
(profesí). 
• Pedmtnou – seskupení stroj a zaízení podle výrobních požadavk urité 
souásti nebo souboru souástí. [3]    
V mém pípad se jedná o uspoádání technologické, protože jednotlivé haly 
jsou vybaveny podle toho co se v nich zpracovává. 
 
Prbžná doba výroby 
Prbžná doba výroby je asový úsek mezi poátkem a koneným výstupem 
z výroby. Zahrnuje veškerou dobu pracovních proces, vetn manipulace mezi nimi, 
bez ohledu na poruchy. [1]    
 
Kapacita 
Kapacita charakterizuje objem výroby výrobní jednotky v uritém asovém 
úseku. Pomocí kapacity lze stanovit vytíženost stroj nebo jejich poet. [1] 
 
Materiálový tok 
Materiálový tok je ízený pohyb materiálu (surovin, rozpracovaných díl, 
výrobk, subdodávek, pomocných materiál a odpadu), spojující jednotlivé výrobní 
operace nebo výrobní fáze. [3] 
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2 Analýza souasného stavu z hlediska technologie, 
sortimentu, kapacit, objektivity vstupních informací. 
2.1 Popis spolenosti 
 
Spolenost FERRMON, spol. s r.o., byla založena v roce 1991 jako firma 
zabývající se výrobou a montáží ocelových konstrukcí. Výrobním programem se adí 
mezi výrobce stedn tžkých ocelových konstrukcí. Ve tyech výrobních halách 
vyrábí prmrn 350 t ocelové konstrukce msín. Spolenost je evidována 
krajským obchodním soudem v Ostrav. [8] 
 
V roce 2006 vedení spolenosti investovalo do výstavby nové haly pípravy a 
souasn do pestavby pvodní haly pípravy výroby na lakovnu. Tímto krokem se 
podailo zajistit, že firma je schopna nabídnout tzv. – komplexní výrobek. 
 
Struktura organizace spolenosti je funkcionální, jednotlivé organizaní 
jednotky (nap. – výroba, povrchová ochrana, montáž a další) jsou tvoeny podle 
základních funkcí. Schéma organizaní struktury je uvedeno v píloze . 1. 
 
Pedmtem podnikání je: 
• Provádní staveb vetn jejich zmn, udržovacích pracích a jejich 
odstraování. Je doloženo živnostenským listem vydaným Okresním 
Živnostenským úadem Frýdek – Místek pod evidenním íslem 38 0201-
327-00 a . j. 97/1/3284/B 
• Koup zboží za úelem jeho dalšího prodeje 
 
Spolenost je držitelem následujících certifikát a oprávnní:  
• SN EN ISO 9001:2001 a SN EN ISO 3834-2, vydal STAVCERT Praha  
• SN EN ISO 14001:2005, vydal STAVCERT Praha  
• SN 732601 Z2:1996, vydal STAVCERT Praha  
• SN 732601 Z2:1996 s rozšíením, vydal TÜV CZ a D  
• DIN 18800-7 Klasse E, vydal SLV-Berlín-Brandenburg 
 
Výroba ocelových konstrukcí je provádna ve tech halách, z toho dv haly se 
zabývají pípravou výroby a jedna samotnou výrobou a svaováním. Jak již bylo 
zmínno povrchová ochrana je provádna v hale lakovny. 
Bakaláská práce 
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 Haly jsou vybaveny úelov dle inností, které mají technologickou 
návaznost. Výrobu spolenosti lze adit mezi kusovou až malosériovou. 
 
V hale pípravy I se na pracovních roštech provádí rýsování válcovaných 
profil. Pro vrtání tchto profil a plech nad 20 mm jsou zde osazeny dv sloupové 
vrtaky. Mezi další strojní vybavení této haly patí dva soustruhy, dv frézky a 
prbžný tryskací stroj. Dopravu materiálu zde zajišují dva mostové jeáby o 
nosnosti 8 t. 
 
K dlení a rýsování plech dochází v hale pípravy II. Hala je vybavena temi 
mostovými jeáby o nosnosti 5 t. K dlení tvarových plech jsou používány dva CNC 
pálící stroje, jeden pálící smsí zemního plynu a kyslíku pro plechy tloušky od 5 mm 
do 100 mm, a jeden plazmový pro plechy tloušky od 0,5 mm do 12 mm. Vstupním 
materiálem pro výpalky na tchto strojích jsou plechy do maximálního rozmru  
3x13 m a do maximální váhy 5 t dané nosností jeábu obsluhujícího tyto stroje. Pro 
dlení netvarových plech jsou využívány strojní nžky s délkou nož 3 m a 
maximální stíhanou tlouškou 12 mm pro plechy bžných jakostí. Drování plech 
tloušky do 20 mm je provádno na moderním CNC stroji s maximálním prmrem 
díry od 10 mm do 48 mm s možností oválné drážky nebo tvarové díry. Hala je dále 
osazena zaízením pro zakružování plech až 3 m širokých s minimálním prmrem 
350 mm do tloušky 24 mm a ohraovacím lisem pro ohýbání plech do 4 m a 
12 mm tloušky. 
 
Válcované profily se dlí na samostatném pracovišti, které je vybaveno jednou 
pásovou a jednou kotouovou pilou. K pracovišti je materiál dopravován mostovým 
jeábem s nosností 5 t. 
 
V hale pro výrobu dochází k finálnímu sestavení výrobku zámeníky a 
následnému svaení. Svaování je provádno run, na svaovacích automatech a 
poloautomatech v ochranné atmosfée smsných plyn a pod tavidlem. Sestavování 
a svaování se realizuje na pracovních roštech, kterými je tato hala vybavena. 
Transport materiál, polotovar a výrobk zde zabezpeují dva jeáby o nosnosti 
12,5 t a jeden o nosnosti 8 t. 
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Hala lakovny kam jsou dopravovány již kompletn sestavené a svaené dílce 
je pln klimatizována a je vybavena dvma jeáby o nosnosti 5 t. Je zde možno mimo 
jiné nanášet syntetické, epoxidové nebo protipožární nátrové systémy. V hale je 
umístn v samostatném boxu o rozmrech 16,5 x 6 x 4 m také runí tryskací stroj pro 
výrobky vtších rozmr, které nelze tryskat v prbžném tryskacím stroji. Mezi 
vybavení haly patí také moderní vysoce výkonné odsávací a filtraní zaízení. 
V oddleném prostoru je umístn slad barev, pípravna barev a kompresorovna. 
 
Mezi halami a venkovními sklady je peprava výrobk a materiálu realizována 
portálovým jeábem o nosnosti 10 t a elektrickými kolejovými vozíky pohybujícími se 
po kolejových trasách, které jednotlivé haly spojují. 
 
Dopravn situaní plán vetn rozložení strojního vybavení jednotlivých hal je 
uveden v píloze . 2. 
 
Ukázky ocelových konstrukcí vyrobených FERRMON, spol. s r.o. jsou 




Obr. 1 Výrobní prostory FERRMON, spol. s r.o. 
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2.2 Analýza výrobního programu 
 
Výrobní program spolenosti FERRMON, spol. s r.o. jsem rozdlil na dv 
základní ásti. První hlavní ást výrobního programu spolenosti zahrnuje stedn 
tžké ocelové konstrukce. Do druhé jsem zaadil konstrukce technologické. Je tžké 
odhadnout výrobní program následujících let, proto jsem analyzoval rok 2008. 
2.2.1 Stedn tžké ocelové konstrukce 
 
Náplní tohoto programu jsou stavební ocelové konstrukce budov nap. 
výrobních hal, logistických center a nákupních zón. Z hlediska spoteby materiálu je 
nutno tuto kategorii ocelových konstrukcí rozlenit na dva typy. 
 
Typ 1 jsou ocelové konstrukce, kde je podstatná vtšina dílc vyrobena 
z profilového materiálu. Využití plechových položek je zde vtšinou jen pro patní, 
elní desky a pro styníkové pípoje. Mezi nejvíce používané profily patí U, UPE, I, 
IPE, HEA, HEB, L, tye ploché a kruhové, trubky kruhové, tvercové, obdélníkové. 
Podíl profil a plech pro typ 1 je vyjáden v grafu 1. 





Graf 1 Podíl materiál pro typ 1 
 
Typ 2 jsou ocelové konstrukce, kde jsou hlavní dílce skládány z plechových 
polotovar. Profilový materiál je zde používán jen na sloupy a pomocné ztužující 
prvky. Podíl profil a plech pro typ 2 je vyjáden v grafu 2. 
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Graf 2 Podíl materiál pro typ 2 
 
Celkový pehled vyrobeného množství a rozdlení materiálu jsem shrnul 
v tabulce1. 
 













1 1 660 30% 70% 498 1 162 
2 1 400 60% 40% 840 560 
Σ 3 060 - - 1 338 1 722 
 
2.2.2 Technologické a ostatní ocelové konstrukce 
 
Tato ást výrobního programu firmy FERRMON, spol. s r.o se skládá 
z výrobn obtížnjších celk, jako jsou cementová sila, adové zásobníky kameniva 
a stacionární nebo mobilní betonárny. Jejich pehled je uveden v tabulce 2. 
 













Cementová sila 240 80% 20% 192 48 
ad. zásobníky 300 60% 40% 180 120 
Betonárny 250 50% 50% 125 125 
Ostatní 300 50% 50% 150 150 
Σ 1 090 - - 647 443 
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2.2.3 Celkový výrobní program 
 
Shrnutím ocelových konstrukcí typu 1, typu 2 a technologických konstrukcí lze 
stanovit, že výrobní program spolenosti je velmi rznorodý. Skládá se jak z malých 
drobných souástí rzných podsestav stroj a technologických zaízení pes stedn 
až tžké ocelové konstrukce obytných a prmyslových objekt po technologicky 
složité konstrukce silniních a železniních most. Jak je patrno z tabulky 3 a grafu 3 
ve výrobním programu mírn pevažují profily nad plechy. 
 













1 1 660 30% 70% 498 1 162 
2 1 400 60% 40% 840 560 
Cementová sila 240 80% 20% 192 48 
ad. zásobníky 300 60% 40% 180 120 
Betonárny 250 50% 50% 125 125 
Ostatní 300 50% 50% 150 150 
Σ 4 150 - - 1 985 2 165 









Graf 3 Celkový podíl materiál 
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2.3 Souasná situace na pracovišti dlení materiálu 
 
Pracovišt dlení materiálu je ešeno jako prbžné. Jsou zde nainstalovány 
dv pily. Jedna kotouová 8G 661 ruské výroby, a jedná pásová PP301S výrobce 
TM Jesenice viz obrázek 2. 
 
Parametry obou pil jsou uvedeny v pílohách . 4 a . 5. 
 
         
 
Obr. 2 Kotouová pila 8 G661 (vlevo), pásová pila PP301S (vpravo) 
 
Válcované profily jsou dodávány na základ objednávky pracovník 
technologie a zásobování bezprostedn ped zahájením pípravy výroby. Materiál je 
skladován v blízkosti pracovišt pro jeho dlení v prostorech k tomu urených. 
 
V pípad zahájení pípravy výroby je podle rozpisu pro pípravu výroby 
požadovaný materiál dopraven mostovým jeábem o nosnosti 5 t na nepohánné 
válekové dopravníky jednotlivých pil. Pomocí tchto dopravník je daný materiál 
dopraven na pracovní stoly pil. 
 
 Ani jedna z pil není vybavena automatickým délkovým a úhlovým midlem. 
Proto musí pracovníci obsluhy pil po dopravení vstupního materiálu nejprve profil 
rýsovat, poté ustavit a upnout do svráku. V pípad ezání pod úhlem následuje 
runí nastavení úhlu ezu na pile. Teprve poté mže dojít k samotnému ezání. 
 
Po ukonení procesu ezání dochází k výstupní kontrole, pípadné oprav 
zmetk a doprav materiálu ped budovu pracovišt. Z tohoto místa je materiál 
transportován k dalšímu zpracování, napíklad k rýsování, vrtání a svaování. 
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2.4 Analýza strojního vybavení 
2.4.1 Zmetkovitost 
 
Z pedchozího popisu je patrné, že strojní vybavení pracovišt pro dlení 
materiálu je znan zastaralé. Na obrázku 3 je vzorek uezaný na pásové pile 
PP301S. ezaným vzorkem byla kulatina o prmru 40 mm, materiál ocel 11373. Na 
levé stran obrázku je jednak viditelný otep, což není zásadní problém. Hlavním 
problémem u pily PP301S je nedodržení kolmosti ezu. 
 
       
Obr. 3 Uezaný vzorek z pily PP301S 
 
Pro sledování zmetkovitosti jsem zvolil rozpis pípravy výroby na výrobu 7 
kus girlandových a 5 kus píhradových vazník viz píloha . 6. Pomr 
zpracovávaných materiál jsem shrnul v tabulce 4. U tohoto rozpisu jsem spoítal 
poet ez jak rovných, tak i pod úhlem a vše jsem shrnul v grafu 4 a tabulce 5. 
Z této tabulky je také patrné, že tém polovina ez je provádna pod úhlem, což je 
možno provádt pouze u pásové pily PP301S. U této pily však chybí automatické 
natáení ramene pily do úhlu, proto se musí úhly ezu nastavovat run, tímto se 
znan prodlužují asy, po které je materiál zpracováván na pile. 
 
Tab. 4 Pomr materiál na sledovaném rozpisu 
Typ materiálu Hmotnost [t] 
Hmotnost 
[%] 
Profily 3,53 85,1% 
Plechy 0,62 14,9% 
Celkem 4,15 100,0% 
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Tab. 5 Poty ez 
Poet ez 
Kolmé 190 ez 
0º - 30º 96 ez 
30º - 60º 56 ez 







Graf 4 Poty ez 
 
Ve spolupráci s obsluhou stroj jsem stanovil poet zmetk, které jsem shrnul 
v tabulce 6. V drtivé vtšin se jednalo o zmetky opravitelné, protože zmetky byly 
 podezány do plusových hodnot.  
 
Tab. 6 Zmetkovitost 
Zmetkovitost 
Správné ezy 314 91,8% ez 
Zmetky 28 8,2% ez 
Celkový poet 342 100,0% ez 
 








p ϕ⋅=1  (1) 
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Kde: 

p  je celkový poet ezu viz tabulka 5 
prm  je hmotnost profil na sledovaném rozpisu tm pr  3,53=  viz tabulka 4 










1 =⋅=⋅= ϕ  
 
Finanní roní náklady na opravy zmetku oprN  vypotu dle vzorce 
 
hoprtzpopr NtppmN ⋅⋅⋅⋅= 1  (2) 
 
Kde: 
pm  je hmotnost zpracovávaných profil za rok tmp  165  2=  viz tabulka 3 
zp  je procento zmetk 082,0 8,2 00 ==zp  viz tabulka 6 
tp1  je poet ez na jednu tunu profil viz tabulka 5 
oprt  je prmrný as potebný na opravu zmetku  3=oprt min h 0,05=   
hN  jsou celkové náklady (mzdové a režijní) na hodinu práce kN h  310=  
 
kNtppmN hoprtzpopr  600 1603100,05580,082165 21 =⋅⋅⋅⋅=⋅⋅⋅⋅=  
 
Výpoet finanních roních náklad na opravy zmetku jsem provedl tak, že 
jsem nejprve spoetl poet ez na jednu tunu profil. Ten jsem z dvodu objektivity 
vynásobil opravným koeficientem, protože se jedná o výrobn náronjší dílce, tento 
poet jsem poté vynásobil celkovou hmotností zpracovávaných profil, procentem 
zmetk a asem na opravu zmetk. Tchto dvod musí po každém ezu následovat 
kontrola délky a kolmosti, v pípad nepesností následuje jejich oprava v podob 
pracného, finann a asov nároného runího broušení. U kotouové pily 8G 661 
problém kolmosti ezu není, ale pila naproti tomu trpí vysokými vibracemi, což má za 
následek asté délkové nepesnosti. 
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2.4.2 Porovnání prbžných dob výroby 
 
Pro porovnání prbžných dob výroby na stávajícím a pedpokládaném 
novém zaízení jsem zvolil výrobkového pedstavitele HEB 200 délky 4000 mm 
ezaného na obou koncích pod úhlem 50º viz obr. 4. Charakteristika výrobkového 
pedstavitele je v tabulce 7. 
 
 
Obr. 4 Nárt výrobkového pedstavitele HEB 200 
 
asy pro stávající technologii jsem namil na pásové pile PP301S. Pro 
pedpokládanou novou technologii jsem asy namil u kooperující firmy, která 
vlastní obdobné zaízení.  Namené hodnoty prbžných dob výroby výrobkového 
pedstavitele jsem shrnul v tabulce 8 a 9. asová úspora je tém 40% a je 
znázornna v grafu 5. 
 
Tab. 7 Charakteristika výrobkového pedstavitele 
Výrobkový pedstavitel 
Typ HEB 200 
Norma DIN 1025 
Ocel S235JRG2 
Délka [mm] 4000 
Jednotková hmotnost [kg/m] 61,3 
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10 Naložení materiálu na válekovou dráhu 110 
20 Posun materiálu 20 
30 Rýsování 140 
40 Nastavení pily 150 
50 Ustavení a upnutí materiálu 60 
60 ezání 440 
70 Odstranní odezku 10 
80 Uvolnní, posun 40 
90 otoení  110 
100 Posun, ustavení a upnutí 80 
110 ezání 440 
120 Uvolnní a posun materiálu 30 
130 Rozmrová kontrola 100 
140 Posun materiálu 20 
150 Vyložení materiálu z válekové dráhy 110 
Σ [s] 1 860 
Σ [min] 31 
 





10 Naložení materiálu na válekovou dráhu 100 
20 Naprogramování pily 60 
30 Automatický posun, namení a upnutí 100 
40 ezání 270 
50 Odstranní odezku 10 
60 Automatické uvolnní posun, namení a upnutí 100 
70 ezání 270 
80 Posun materiálu 10 
90 Rozmrová kontrola 120 
100 Vyložení materiálu z válekové dráhy 100 
Σ [s] 1 140 
Σ [min] 19 
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Graf 5 Grafické vyjádení prbžných dob  
2.4.3 Kapacita pracovišt 
 
Cílem kapacitního výpotu je urit využití pracovišt popípad stroj a jejich 
potebný poet. Pi výpotu vycházím z namených prbžných dob výroby. Do 
výpotu efektivního asového fondu dlníka jsem nezahrnul dny dovolené a dny dn 
pracovní neschopnosti a obecných pekážek v práci, protože ob dv smny mají 
pro tyto pípady zaueny náhradní obsluhy stroj. 
 
Efektivní asový fond dlníka deE  vypotu dle vzorce [7] 
 
GCBADE rde −−−−=  (3) 
 
Kde: 
rD  je poet dn v roce dnDr  365=  
A  je poet dn sobot a nedlí dnA  104=  
B  je poet dn placených svátk dnB  11=  
C  je poet dn dovolené dnC  0=  
G  je poet dn pracovní neschopnosti a obecných pekážek v práci dnG  0=  
rokdnGCBADE rde / 2500011104365 =−−−−=−−−−=  










1 zgshEE dese  (4) 
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Kde: 
h   je poet pracovních hodin za smnu hodinh  8=  
s   je smnnost pracovišt 1=s  
g  je poet vzájemn zamnitelných pracoviš 2=g  
z  je poet % nevyhnutelných asových ztrát, volím 00 10=z   [4] 
 























n =  (5) 
 
Kde: 
Pm  je hmotnost ron zpracovávaných profilu je tmP  165  2=  viz tabulka 3 
























1t   je skutená prbžná doba výroby 311 =t min viz tabulka 8 



















Vypotená hodnota využití je pouze pibližná, protože ezy pod úhlem je 
možno provádt pouze u pásové pily PP301S, která je také daleko více využívaná. 
Z vypotené hodnoty využití je také zejmé, že na požadované množství výroby by 
jedno zaízení nestailo. 
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3 Vyhodnocení analýzy, specifikace požadavk na výrobní 
proces. 
 
3.1 Vyhodnocení analýzy  
 
Jak je patrno z pedchozího popisu oba stroje pro dlení materiálu nevyhovují 
požadované kvalit pípravy výroby. Opravy zmetk jsou asov i finann nároné. 
Proto bych spolenosti FERRMON, spol. s r.o. doporuil odprodej nebo ekologickou 
likvidaci kotouové pily 8G 661 a generální opravu pvodní pásové pily zahrnující: 
• Výmnu veškerých vodících prvk. 
• Opravu hydraulického systému pro posuv ramene do ezu. 
• Vybavení pily mikronizérem (zaízení pro mazání a chlazení pilového pásu 
pomocí olejové mlhy). 
• Vybavení pily laser linerem (osvtlení prostoru ezu s vyznaením áry 
ezu). 
• Vybavení pily automatickým napínacím systémem pilového pásu. 
 
  
Obr. 5  Zaízení laser liner a mikronizér 
 
Jako náhradu za kotouovou pilu navrhuji koupi nové poloautomatické nebo 
automatické pásové pily. Vypotené roní náklady na opravy zmetk výrazn ovlivní 
návratnost pípadné koup nového zaízení. Výbrem této pily se zabývám 
v následujících kapitolách. 
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3.2 Dvody modernizace 
 
Probíhající celosvtová hospodáská krize a sílící konkurence v odvtví 
výroby ocelových konstrukcí vede vrcholný management spolenosti k úvahám na 
téma snížení náklad a zvýšení produktivity práce. Dalším dvodem je zvyšování 





















Graf 6 Objemy výroby v jednotlivých letech 
 
Nevýhody pracovišt: 
• Dlouhé asy ezání  viz graf 5. 
• Zastaralé strojní vybavení – kotouová pila r.v. 1977. 
• Velká ekologická zátž – absence mikronizéru – úniky chladicí kapaliny 
viz obrázek 6. 
• Nedostupnost náhradních díl a pilových kotou. 
• Vysoká spoteba elektrické energie viz píloha . 4. 
• Vysoké náklady na vytápní – váleková dráha vynívá ven z budovy – 
úniky tepla viz obrázek 7. 
• Absence jeábu na pracovišti – komplikovaná doprava materiálu. 
• Nedostatené rozmry pracovišt viz obrázek 7. 
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• Nedostatený ezný rozsah – 305 x 360 mm. 
• Nedostatený rozsah ezání pod úhlem – jen u pásové pily 60° a pouze 
v jednom smru. 
• Absence automatického délkového midla - dlouhé vedlejší asy. 
• Absence nonia pro odmování úhl. 
• Pracná runí manipulace. 
• asté délkové nepesnosti a nekvalitní ezy výstupního materiálu. 
 
 
Obr. 6 Úniky chladící emulze 
 
Všechny tyto nedostatky jsou impulsem pro modernizaci pracovišt pro dlení 
materiálu. Již došlo k odkupu haly stojící v areálu firmy FERRMON, spol. s r.o. od 
kooperující firmy, která zde byla na tomto pozemku v dlouhodobém pronájmu. Hala 
je vybavena mostovým jeábem o nosnosti 5 t. Pestavbou této haly o rozmrech 
18,7x30,9 m se uvolnily prostory pro nové pracovišt pro dlení materiálu. Demolicí 
pvodní budovy by taktéž došlo k vítanému rozšíení skladovacích prostor. 
 
 
Obr. 7 Budova pracovišt na dlení materiálu 
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3.3 Požadavky na nové zaízení 
 
Analýzou výrobního programu firmy a konzultací s vedoucími pracovníky 
výroby a pípravy výroby byly stanoveny pibližné požadované parametry nového 
zaízení a to: 
 
• ezný rozsah kolem 350 mm v prmru. 
• Co nejvtší rozsah ezných úhl. 
• Pohánný dopravník 12 m ped a 12 m za strojem. 
• Automatické odmovací zaízení. 
• Co nejmenší píkon stroje – není možnost zvýšení pívodu elektrického 
proudu do firmy. 
• Blízkost servisního zastoupení. 
 
Ve spolupráci s vedoucím výroby bylo osloveno pt firem zabývajících se 
prodejem pásových pil. Pi prvotní analýze obdržených nabídek tchto firem byly 
vyazeny ti nabídky z dvodu jednak nevyhovujících parametr a dále nepimen 
vysoké cen. Jedna firma zaslala nabídky na dv zaízení výrobc, které zastupuje. 
Zbývající ti nabídky jsem podrobil hlubšímu rozboru jak podle technický parametr 
tak i finanního hlediska. Z dvodu zachování obchodního tajemství neuvádím názvy 
spoleností. Jednotlivé nabídky jsem pojmenoval Nabídka 1, 2 a 3. 
3.3.1 Struný popis stroj 
 
Všechny ti stroje jsou podobné konstrukce. Jde o poloautomatické pásové 
pily. Základem stoj je ocelolitinový podstavec, ve kterém jsou ukotveny dva sloupy s 
tvrdochromovaným povrchem, po kterých je vedeno rameno stroje. Vedení pilového 
pásu je realizováno pomocí tvrdokovových destiek. Všechny ti stroje lze vybavit 
automatickým odmovacím zaízením. Jednotlivé stroje se liší, cenou technickými 
parametry, standardní a nadstandardní výbavou. Jejich popisem se zabývám 
v následujících kapitolách. 
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• Možnost úhlových ez 45º na ob strany 
• Centrální mazání vodících sloup, tvrzené upínací plochy svráku 
• Motorický svrák se samosvorným šroubem z chromované oceli 
• Elektronický invertor 35-70 m/min 
• Dynamometrické napínání pásu s kontrolou napnutí pásu a idlem 
pro zastavení stroje pi jeho pípadném prasknutí 
• Používaný systém vodítek pilového pásu využívá tvrdokovových destiek 
ve spojení s ložisky a tím výrazn prodlužuje životnost pásu 
• Elektrický istící kartá 
• Chladicí systém 
• Osvtlení prostoru ezu s vyznaením áry ezu (laser liner) 
• Hydraulický systém se samoinnou regulací rychlosti ezu 




• Nastavování úhlu elektrickým motorem 






1. Pila 658 000 K 
2. Nastavování úhl el. motorem 29 600 K 
3. Vstupní dopravník 12 m 271 000 K 
4. Výstupní dopravník 12 m vetn dorazu 489 000 K 
5 Ovládání dopravník vetn stop tlaítek 45 400 K 
Celková cena 1 493 000 K 
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V cen stroje je zapoteno:  
• Zprovoznní stroje 
• Odzkoušení stroje 
• Zaškolení obsluhy  
• Návod k obsluze v eském jazyce 
 
V cen stroje není zapoteno:  
• Doprava stroje 
• Balné stroje 
• Paušální ást náklad na zprovoznní 
• Dopravné a ztráta asu montéra na cest 
 
Vzdálenost servisního zastoupení je 350 km. 
 
Tab. 10 Parametry pily nabídky 1 
Maximální ezný rozsah 
Natáení pily + 45 º 
Natáení pily - 45 º 
Kruhový prez 500 mm 
tvercový prez 430 x 430 mm 
Obdélníkový prez 430 x 700 mm 
Kruhový prez v úhlu + 45º 400 mm 
tvercový prez v úhlu + 45º 400 x 400 mm 
Obdélníkový prez v úhlu + 45º 430 x 400 mm 
Kruhový prez v úhlu - 45º 300 mm 
tvercový prez v úhlu - 45º 300 x 300 mm 
Obdélníkový prez v úhlu - 45º 430 x 300 mm 
Píkon 
Celkový píkon 5,95 kW 
Pilový pás 
Bimetalový pás 5 450 x 41 x 1,3 mm 
Rychlost pilového pásu 35 -70 m*min-1 
Rozmry, hmotnost 
Délka x šíka x výška 2 700 x 1 300 x  2300 mm 
Výška pracovní úrovn nad podlahou 800 mm 
Hmotnost 2 550 kg 
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• Možnost úhlových ez 60º na ob strany 
• Rameno vedení pásu spojené s elistí speciáln tvarovaného svráku 
zajišuje vždy minimální odstup mezi materiálem a vedením pásu 
• Regulátor upínací síly svráku 
• Automatická regulace pítlaku do ezu 
• Natáení ramene pily pomocí hydrauliky 
• Dialogové CNC ízení s textovou diagnostikou stroje na tyádkovém 
displeji 




• Frekvenní mni 20 – 120 m/min 
• Laser liner  
• Micronizér 24 V 
• Hydraulický ukazatel napnutí pilového pásu výšky 34 mm 
• Halogenové osvtlení pracovního prostoru 
• Tenzomat – na mení napnutí pilového pásu 
 
Výrobce 
eská Republika  
 
Cena stroje 
1. Pila 411 000 K 
2. Frekvenní mni, laser liner 34 000 K 
3. Mikronizér, Halogenové osvtlení 18 000 K 
4. Vstupní dopravník 12 m 303 000 K 
5. Výstupní dopravník 12 m vetn dorazu 532 000 K 
6. Ovládání dopravník vetn stop tlaítek 36 000 K 
Celková cena 1 334 000 K 
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V cen stroje je zapoteno:  
• Zprovoznní stroje 
• Odzkoušení stroje 
• Doprava stroje vetn balného 
• Zaškolení obsluhy  
• Návod k obsluze v eském jazyce 
 
Vzdálenost servisního zastoupení je 10 km. 
 
Tab. 11 Parametry pily nabídky 2 
Maximální ezný rozsah 
Natáení pily + 60 º 
Natáení pily - 60 º 
Kruhový prez 340 mm 
tvercový prez 340 x 340 mm 
Obdélníkový prez 615 x 340 mm 
Kruhový prez v úhlu ± 45º 340 mm 
tvercový prez v úhlu ± 45º 340 x 340 mm 
Obdélníkový prez v úhlu ± 45º 400 x 340 mm 
Kruhový prez v úhlu ± 60º 260 mm 
tvercový prez v úhlu ± 60º 260 x 260 mm 
Obdélníkový prez v úhlu ± 60º 260 x 340 mm 
Píkon 
Celkový píkon 4,8 kW 
Pilový pás 
Bimetalový pás 5 360 x 34 x 1,1 mm 
Rychlost pilového pásu 20 - 120 m*min-1 
Rozmry, hmotnost 
Délka x šíka x výška 3 250 x 2 610 x 2 100 mm 
Výška pracovní úrovn nad podlahou 760 mm 
Hmotnost 1 705 kg 
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• Možnost úhlových ez -60º a +45º 
• Micronizér 
• Regulátor upínací síly svráku 
• Automatická regulace pítlaku do ezu 
• Kontrola rychlosti ramene a tlaku ezání 
• Nastavení vedení pilového pásu po obou stranách 
• Natáení ramene pily pomocí hydrauliky 




• Vybavení stroje pilovým pásem o rozmru 5 920 x 41 x 1,3 mm 
• Laser liner  






1. Pila 1 066 000 K 
2. Laser liner 17 900 K 
3. Vstupní dopravník 12 m 267 000 K 
4. Výstupní dopravník 12,1 m vetn dorazu 445 000 K 
Celková cena 1 795 900 K 
 
V cen stroje je zapoteno:  
• Zprovoznní stroje 
• Odzkoušení stroje 
• Zaškolení obsluhy  
• Návod k obsluze v eském jazyce 
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V cen stroje není zapoteno:  
• Doprava stroje 
• Balné stroje 
• Paušální ást náklad na zprovoznní 
• Dopravné a ztráta asu montéra na cest 
 
Vzdálenost servisního zastoupení je 350 km. 
 
Tab. 12 Parametry pily nabídky 3 
Maximální ezný rozsah 
Natáení pily + 45 º 
Natáení pily - 60 º 
Kruhový prez 400 mm 
tvercový prez 400 x 400 mm 
Obdélníkový prez 540 x 400 mm 
Kruhový prez v úhlu ± 45º 300 mm 
tvercový prez v úhlu ± 45º 300 x 300 mm 
Obdélníkový prez v úhlu ± 45º 300 x 400 mm 
Kruhový prez v úhlu - 60º 200 mm 
tvercový prez v úhlu - 60º 200 x 200 mm 
Obdélníkový prez v úhlu - 60º 200 x 400 mm 
Píkon 
Celkový píkon 6,25 kW 
Pilový pás 
Bimetalový pás 5 920 x 34 x 1,1 mm 
Rychlost pilového pásu 12 - 120 m*min-1 
Rozmry, hmotnost 
Délka x šíka x výška 3 280 x 1 960x 2 215 mm 
Výška pracovní úrovn nad podlahou 900 mm 
Hmotnost 3 940 kg 
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3.3.5 Shrnutí základních parametr 
 
Tab. 13 Základní parametry 
Parametry Nabídka 1 Nabídka 2 Nabídka 3 Jednotky 
Maximální ezný obdélník 430 x 700 340 x 615 400 x 540 mm 
Maximální ezný prmr 500 340 400 mm 
Maximální ezný tverec 430 x 430 340 x 340 400 x 400 mm 
Rozsah ezání po úhlem ±45 ±60 +45, -60 º 
Spoteba elektrické energie 5,95 4,8 6,25 kW 
Rychlost pilového pásu 35 - 70 15 - 120 12 - 120 m*min-1 
Výrobce Itálie eská rep. Španlsko - 
Cena 1 493 000 1 334 000 1 795 900 K 
Laser Liner v zakl. vybavení Ano Ne Ne - 






Obr. 8 Poloautomatická pásová pila 
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3.4 Vyhodnocení variant vícekriteriálním hodnocením 
3.4.1 Výbr kritérií pro srovnání variant 
 
Vyhodnocení variant probhne na základ kritérií, uvedených v tabulce 14, 
která jsem zvolil ve spolupráci s vedoucím výroby. 
Typy kritérií: 
• Typ výnosy – ím vtší hodnota tím lépe (napíklad výkon, zisk 
životnost). [6] 
• Typ náklady – ím menší hodnota tím lépe (napíklad ztráty, provozní 
náklady). [6] 
Tab. 14 Zvolená kritéria 
íslo 
Kritéria Kritérium Nabídka 1 Nabídka 2 Nabídka 3 Jednotky 
Typ 
kritéria 
1 Maximální plocha ezného obdélníku 301 000 209 100 216 000 mm2 výnos 
2 Maximální ezaný prmr 500 340 400 mm výnos 
3 Rozsah rychlosti pilového pásu 35 105 108 m*min-1 výnos 
4 Rozsah natáení ramene 90 120 105 º výnos 
5 Cena 1 493 000 1 334 000 1 795 900 K náklad 
6 Píkon 5,95 4,8 6,25 kW náklad 
7 Hmotnost 2550 1705 3940 kg náklad 
 
3.4.2 Trojúhelníková tabulka pár 
 
Z dostupných metod jsem pro stanovení koeficient významnosti zvolil metodu 
porovnávání v trojúhelníku pár. Ze zvolených sedmi kritérií jsem vytvoil trojúhelníkovou 
tabulku pár. Tabulku jsem jednou vyplnil osobn a dále jsem oslovil další tyi zvolené 
experty: vedoucího výroby, mistra výroby, mistra pípravy a obsluhu stroje. 
Trojúhelníkové tabulky pár jsou v pílohách . 7, . 8, . 9, . 10 a . 11. Metoda 
spoívá v rozhodování experta vždy pouze mezi dvma kritérii. Vybrané kritérium pak 
oznaí v tabulce zakroužkováním. Tento postup se opakuje až do vyplnní celé tabulky. 
Jednotlivým kritériím je pak piazeno tolik bodu, kolikrát jsou zakroužkovány 
v tabulkách. Pokud expert považuje dv kritéria za stejn významná zakroužkuje ob, 
tm se pak piadí pouze 0,5 bodu. Koeficient významnosti jednotlivých kritérií se pak 
stanoví jako prmrný poet bod pipadajících jednotlivým kritériím viz tabulka 16. 
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mmN  (7) 
 
Kde: 
m  je poet vybraných kritérií 
( )

















Bodové hodnocení jednotlivých expert jsem shrnul v tabulce 15. Je zejmé že 
nejvíce bod získalo kritérium .4 rozsah natáení ramene. 
 













1 4 2 3,5 3,5 4 17 
2 4 2 2 3 3 14 
3 1 2 1 4,5 4 12,5 
4 6 5,5 6 6 6 29,5 
5 3 5,5 4 3 3 18,5 
6 2 2,5 3,5 1 1 10 
7 1 1,5 1 0 0 3,5 
 















p  je poet expert 
kjγ  je poet bod piazených k-tým expertem j-tému kritériu 
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1 Maximální plocha ezného obdélníku 3,4 
2 Maximální ezaný prmr 2,8 
3 Rozsah rychlosti pilového pásu 2,5 
4 Rozsah natáení ramene 5,9 
5 Cena 3,7 
6 Píkon 2 















































































































Graf 7 Poadí dležitosti kritérií 
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3.4.3 Vícekriteriální rozhodování bazickou metodou 
 
Vzhledem k tomu že porovnávám kritéria (parametry) zvolil jsem pro výbr 
vhodného stroje bazickou metodu. Její podstatou je vytvoení fiktivní varianty a 
porovnávání s uvažovanými variantami se zohlednním koeficient významnosti. 
Hodnoty kritérií fiktivní varianty jsem vypoetl jako prmrné hodnoty kritérií 
jednotlivých variant. Vypotené hodnoty fiktivní varianty jsou v tabulce 17. 
 












x  je poet variant 
ijh  je hodnota i-te varianty j-tého kritéria 
 


























Tab. 17 Hodnoty fiktivní varianty 
íslo 





1 Maximální plocha ezného obdelníku 301 000 209 100 216 000 242 033 mm 2 výnos
2 Maximální ezaný prmr 500 340 400 413 mm výnos
3 Rozsah rychlosti pilového pásu 35 105 108 83 m*min -1 výnos
4 Rozsah natáení ramene 90 120 105 105 º výnos
5 Cena 1 493 000 1 334 000 1 795 900 1 540 967 k náklad
6 Píkon 6 5 6 6 kW náklad
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Dílí porovnání ijz  všech variant s variantou bazickou pro kritéria typu náklady 







z ⋅=  (10) 
 














Dílí porovnání ijz  všech variant s variantou bazickou pro kritéria typu výnos 







z ⋅=  (11) 
 
Píklad dílího porovnání kritéria 1 maximální plocha ezného obdélníku 












Relativní užitnost is  varianty urím jako souet ijz , vypotené hodnoty jsou 
v tabulce 17. 
Tab. 18 Bazická metoda 
íslo 





1 301 000 4,23 209 100 2,94 216 000 3,03 242 033 mm 2 3,4 výnos
2 500 3,39 340 2,30 400 2,71 413 mm 2,8 výnos
3 35 1,06 105 3,18 108 3,27 83 m*min -1 2,5 výnos
4 90 5,06 120 6,74 105 5,90 105 º 5,9 výnos
5 1 493 000 3,82 1 334 000 4,27 1 795 900 3,17 1 540 967 k 3,7 náklad
6 5,95 1,90 4,8 2,36 6,25 1,81 6 kW 2 náklad
7 2 550 0,75 1 705 1,12 3 940 0,49 2 732 kg 0,7 náklad
si 20,20 22,92 20,38
 
 
Nejvtší hodnotu relativní užitnosti má pila nabídky 2. 
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3.5 Návratnost investice 
 
Pi výpotu návratnosti pedpokládané investice vycházím z namených 
prbžných dob výroby výrobkového pedstavitele HEB 200, pro pvodní technologii 
311 =t min h 0,52=  a novou technologii 192 =t min h 0,32=  viz kapitola 3.1. Celkové 
náklady (mzdové a režijní) na hodinu práce jsou kN h  310= . Výpoet provedu pro 
dv varianty. Jednou pouze pro nákup pily nabídky 2 a podruhé pipotu k cen pily 
ješt cenu generální opravy druhé pásové pily. 
 





=  (12) 
 
Kde 
J je jednorázový náklad 
1N  jsou roní náklady na výchozí stav   




















Dobu návratnosti investice s generální opravou 1Tn  vypotu dle vzorce [5] 
Jednorázové náklady 1J  zde zvýším o odhadovanou cenu generální opravy 
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4 Vlastní návrh technologické dispozice. 
 
Navržení dispoziního ešení je prvotn ovlivnno rozmry haly 18,7 x 30,9 m, 
kde v píném smru by nebylo možno ezat materiály 12 – 13 m a byla by ztížená 
manipulace z dvodu umístní pvodního mostového jeábu s nosností 5 t 
v podélném smru. Proto jsem volil podélné umístní stroj. Dalším limitujícím 
prvkem jsou také ovládací prvky pil. U pvodní pily PP301S je ovládací panel 
souástí stroje a nelze ho pesunout. Pedpokládaná nová pila má ovládací panel 
ešen jako externí zaízení, které je propojeno s pilou pomocí komunikaních kabel, 
a lze jej tedy umístit libovoln v závislosti na délce kabeláže.  Stroje je nutno 
rozmístit tak aby vznikl prostor pro mezisklady vstupního i výstupního materiálu. 
Dležitá je také minimalizace materiálového toku. 
 
V navrženém dispoziním ešení také zvažuji pemístní svaovacího 
poloautomatu na stavné nosníky typu U, I a T z nové haly pípravy práv na nové 
pracovišt pro dlení materiálu. U tchto nosník je svaování provádno 
s pídavkem a poté dochází k ezání tchto polotovar na pesné rozmry. Tímto 
eliminuji zbytený materiálový tok tchto profil. Také prostor nové haly pípravy, 
které tento pomrn málo používaný stroj zabírá, lze efektivnji využít k výrobním 
úelm. 
 
Pi návrhu umístní stroj je nutno pihlédnout k možnosti pipojení 
navrhovaného pracovišt ke stávajícímu dopravnímu systému. Dležité jsou také 
rozvody elektrické energie, které budou provedeny z hlavního rozvade této haly, a 
pívodu tlakového vzduchu, který bude napojen na konec vtve z vedlejší nové haly 
pípravy provedením pod cestou. 
 


















Obr. 9 Návrh dispoziního ešení 
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5 Zhodnocení navrženého ešení. 
 
Na základ analyzovaných provozn ekonomických dat z minulých let navrhuji 
modernizaci pracovišt na dlení materiálu. Pedpokládaná modernizace spoívá v 
pesunu ásti strojního vybavení do stávající haly a koup jednoho nového stroje. 
Zárove bych doporuil generální opravu pemístného stroje. Výbr stroje jsem 
provedl bazickou metodou vícekriteriálního rozhodování. Aplikováním metody 
porovnávání v trojúhelníku pár, jsem stanovil poadí dležitosti kritérií. Paradoxn 
nebyla nedležitjším kritériem cena, což bylo primárn ovlivnno výbrem 
hodnotících expert. Nejvtší hodnotu relativní užitnosti má pila nabídky 2, pro kterou 
rovnž hovoí blízkost servisního zastoupení a nejnižší cena. Do navrženého 
dispoziního ešení jsem zahrnul i pesun svaovacího automatu z haly pípravy II do 
nové haly pro dlení materiálu. Tímto se uvolní v této hale prostory využitelné pro 
výrobu. 
 
Výhody navrženého ešení: 
• Úspora finanních prostedk vynaložených na opravy zmetku 
• Blízkost servisního zastoupení nového stroje 
• Efektivnjší využití zastavných a pracovních ploch 
• Odstranní prodlev z dvodu astých poruch souasných zaízení 
• Vyšší efektivita práce 
• Vyšší rychlost a kvalita výroby 
• Krátká doba finanní návratnosti vzhledem k pedchozím letm 
• Rozšíení skladovacích ploch vzniklých likvidací staré budovy 
• Snížení provozních náklad (vytápní, údržba) 
• Dostupnost náhradních díl 
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Závr 
Cílem této bakaláské práce bylo navržení nového pracovišt pro dlení 
materiálu ve spolenosti FERRMON, spol. s r.o. Souásti mého návrhu je výbr 
stroje a dispoziního ešení nového pracovišt. 
 
V první ásti jsem strun uvedl základní teoretické podklady nezbytné pro 
ešení tohoto problému. 
 
Druhá ást obsahuje popis souasného stavu, analýzu výrobního programu a 
dále také analýzu stroj pracovišt na dlení materiálu, s ohledem na kvalitu, 
kapacitu a rychlost výroby. 
 
V tetí kapitole jsem se zabýval shromaž	ováním informací nezbytných pro 
následný výbr vhodného stroje. Výbr byl proveden vícekriteriální metodou za 
pomoci pti expert. Výbr byl proveden ze tí nabízených variant. 
 
Ve tvrté kapitole se zabývám vhodným umístním stroj v rámci dispoziního 
ešení haly s ohledem na pvodní umístní haly v objektu a její celkové uspoádání. 
 
V poslední páté kapitole hodnotím mnou navržené ešení, shrnuji výhody 
navrženého ešení. 
 
Vzhledem k celosvtové finanní krizi, která zasáhla také odvtví stedn 
tžkého strojírenství je nutné oekávat celkov nižší objem výroby. S tím souvisí 
pedpokladatelná menší využitelnost stroj a  také delší návratnost pípadných 
investic, která byla stanovena na základ velkého objemu výroby z minulých let. 
Pesto doporuuji danou investici provést, protože ešení, které obsahuje i obnovu 
strojního vybavení, snižuje provozní i režijní náklady. Tímto se spolenost stane 
konkurenceschopnjší v tomto složitém období. 
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